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Philips Patentverwaltung GmbH, 2 Hamburg 1 , Steindamm 94 

"Verfahren und Vorrichtung zum gratfreien Trennen von 
Teilen, insbesondere von Draht- oder Stangenmaterial" 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum gratfreien 
Trennen von Teilen, insbesondere von Draht- oder Stangenmate- 
rial, welches im Bereich der Trennstelle eingespannt 1st, 
sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verf ah- 
rens.. 

Das Trennen von Teilen ganz allgemein, wie das Trennen von 
Stangen- oder Drahtmaterial oder das Abtrennen von Butzen 
oder dergl. wird entweder durch ein Schneidverfahren oder 
eine spanabhebende Bearbeitung vorgenommen. Nachteilig 1st 
bei dem Schneidverfahren, daB ein Schneidgrat librig bleibt, 
welcher durch ein aufwendiges Versaubem beseitigt warden 
muB. Auflerdem ergibt sich beim Schneidverfahren ein ganz 
betrachtlicher WerkzeugverschleiB, Auch beim spanabheben- 
den Trennen ergeben sich Schneidgrate und stark ins Gewicht 
fallende Material- und Maschinenkasten. Bei GroBserien 
summieren sich die Kosten fUr Nacharbeiten zur Beseitigung 
der Schneidgrate, der WerkzeugverschleiB und die Maschi- 
nenkosten ganz betrachtlich auf. 

*» * 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Trennen von 
Teilen zu schaffen, welches weniger lohn- und maschinen- 
intensiv ist* 
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Die gestellte Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs 
erwahnten Art dadurch gelost, da3 gemaB der Erfindung das 
Material durch tordierendes Abscheren getrennt wird. 

Beim Abscheren entstehen keine zusatzlichen Werkzeug- Oder 
Materialkosten; desgleichen entfallen die Unkosten fur ein 
Nacharbeiten, da es keine Schneidgrate gibt. 

Der Verdrehwinkel des Materials beiderseits der Trennstelle 
wird vorzugsweise grower gewahlt'als der Bruchwinkel, weil 
damit eine Glattung der Bruchstelle herbeif Uhrbar ist. 

Die zur DurchfUhrung des Verfahrens nach der Erfindung ein- 
gesetzte Vorrichtung, bei welcher die zu bearbeitenden Teile 
des zu trennenden Materials in SpannstUcken festgelegt ist, 
ist dadurch gekennzeichnet , daB wenigstens eines der Spann- 
stUcke, die das Teil unmittelbar beiderseits der Trenn- 
stelle erf assen, beim Trennen um die Trennmittellinie dreh- 
bar ist. Es genUgt bei einer derartigen Vorrichtung vollauf , 
venn eines der SpannstUcke um die Mittellinie des Draht- oder 
Stangenmaterials drehbar ist und beim Drehen wahrend des 
Trennens das Material abschert. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der Ab- 
stand der SpannstUcke geringer als der Durchmesser des zu 
trennenden Drahtaaterials . Bei Beachtung dieser Dlmensionie- 
rungsangabe ergeben sich auflerst saubere Abscherf lachen, 
welche keiner weiteren Nachbearbeitung bedUrfen. 

Die Erfindung wird anhand des in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeiapieles ntther erlSutert. 

Ein zu trennender Draht 1 wird in zwei axial zum Draht 1 
ausgerUsteten Spannzangen 2 festgelegt. Die Spannzangen 2 
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haben dabei einen gegenseitigen Abstand, der sehr klein 
1st, wenigstens aber geringer ist als der Durchmesser des 
Drahtes 1. Wahrend die rechte Spannzange ortsfest montiert 
ist, kann die linke Spannzange um die Mittellinie 7 des 
Drahtes umlauf en in Richtung eines "angedeuteten Pf eiles 8. 

Die Spannzangen 2 sind in Spannkegeln 3 angeordnet, welche 
wiederum auf Widerlagero 4 verschiebbar sind. Das Anziehen 
der Spannzangen erfolgt mittels einer Oberwurf mutter 5, wel- 
che tiber die Spannkegel 3 gezogen ist, 

Wird nun die linke Spannzange in Richtung des Pfeiles-8 oder 
in Gegenrichtung in Umlauf versetzt, dann wird das Draht- 
stUck 1 im Bereich des Spaltes 6 abgeschert, wobel eine 
gratfreie, rotations symmetri sche Trennflache an den beiden 
Drahtenden entsteht, Der erf orderliche Drehwinkel der 
linken Spannzange 2 ist von der Art des zu trennenden Ma- 
terials abhangig. Der Drehwinkel wird umso geringer sein, 
Je sproder das zu trennende Material des Drahtes istj er 
wird groBer als der Bruchwinkel ausgewahlt, da damit eine 
bessere GISttung der Bruchstelle erzielbar ist. Wenn die 
Vorrichtung auch besonders zum Trennen von sprSden Materia- 
lien geeignet ist, so ist sie aber nicht auf sprodes Mate- 
rial oder auch nwr- auf metalljlsictoe • Verkstoff e beschrankt. 
Sie laflt sich Uberall einsetzen,. wo Draht- oder Stangen- 
material an einer bestixnmten Stelle getrennt werden soil. 

Nach dem Offnen der Spannzangen 2, das ohne Xnderung der 
Spaltbreite erfolg^, wird durch das Nachschieben des Draht- 
materials das abgegcherte Drahtstl^ck nach links ausgeschohen, 
worauf dann ein weiterer Trennvorgang fplgen kann. 

Ein spezielles Anwendung^beispdel fiir das Verfahren und die • 
Vorrichtung nach der Eriindung iat das; Trennen yon Wolf ram- 
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drfihten fUr die GlUhlampen- oder ROhrenherstellung sowie 
fUr WSlzlager oder das Trennen von Kunststoffteilen, wie 
beispielsveise das ADtrennen von Butzen von FormstUcken. 



Patentansprtiche : 
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Patentanspriiche : 



1J Verfahren zum gratfreien Trennen von Teilen, insbesondere 



zum Trennen von Draht- Oder Stangenmaterial, welches im 
Bereich der Trennstelle eingespannt 1st, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS das Material durch tordierendes Abscheren 
getrennt wlrd. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da3 
der Verdrehwinkel des Materials beiderseits der Trennstelle 
grofier 1st als der Bruchwinkel. 

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den An- 
sprtichen 1 und 2, bei welcher die zu bearbeitenden Teile 
des zu trennenden Materials in Spanhstlicken f estgelegt 
sind, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der 
Spannstiicke (2), die das Teil (1) unmittelbar beiderseits 
der Trennstelle (6) erfassen, beim Trennen urn die Trenn- 
mittellinie (7) drehbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Abstand der Spannstiicke (2) geringer ist als der Durch- 
messer des zu trennenden Materials (1). 
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